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Thermoplastic polymer moulding compound 
contains 5-80 wt.% aluminium silicate 
microballoons (I) with a diameter <= 600 mu m as 
filler. Also claimed is a method of producing the 
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(S) Thermoplastisch verarbeitbares Polymer-Compound und Verfahren zu seiner Herstellung sowie Verwendung 
des Polymer-Compounds zur Herstellung von Formteilen 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung etnes 
Formteilas (15) a us einem thermoplastisch vera rbeftba ran 
Polymer-Compound (8). 

Urn zu erreichen, daft das jeweilige Formteil (15) einen in 
weiten Grenzen variierbaren Antell unzerstdrter aluminiumsi- 
licatischer Mikrohohlicugeln als Fullstoff enthalt, schlagt die 
Erfindung vor, in einem ersten Verfahrensabschnitt em aus 
mindestens einem thermoplastisch verarbeftbaren Basispo- 
lymer (3) und einem Fullstoff (4) mit 5-0) Gew.-% alumi- 
niumailicatischer Mtkrohohlkugeln (Mikro-ASHK) baste he ri- 
des Polymer-Compound (8) herzustellen. und in einem 
zwerten Verfahrensabschnitt dieses Polymer-Compound (8) 
dann zur Herstellung des Formteiles (15) zu verwenden. 
Die Erfindung bezieht sich ferner auf das Porymer-Com- 
■ pound (8) und auf ein Verfahren zu seiner Herstellung. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein thennoplastisch verarbeit- 
bares Polymer-Compound. Die Erfindung bezieht sich 
ferner auf ein Verfahren zur Herstellung des Polymer- 5 
Compounds sowie auf eine Verwendung des Polymer- 
Compounds zur Herstellung von Formteilen. 

Zur Herstellung von Formteilen, insbesondere von 
Automobilteilen, ist die Verwendung thennoplastisch 
verarbeitbarer Porymere und Polymer-Compounds be- 10 
kannt Diese Materialien werden dabei beispielsweise in 
einer Spritzgieflmaschine plastifiziert und die erhitzte 
Fonnmasse, z. B. beim SpritzgieBverfahren, in ein ent- 
sprechendes Formwerkzeug gespritzt Nach Abkuhlung 
und Erstarren des Formteiles wird dieses dann aus dem 15 
Formwerkzeug ausgestoBen. 

Es ist ferner moglich, zusammen mit dem jeweiligen 
Basispolymer in die SpritzgieBmaschine einen Fullstoff, 
wie Talkum, Kreide, Schwerspat, Glimmer etc, einzuge- 
ben. Die Verwendung des FuJlstoffes dient dabei nicht 20 
nur zur Streckung des Basispolymers und/oder zur Ko- 
stenreduzierung des Verfahrens, sondern dient haufig 
auch zur Verbesserung der Veraf behbarkeit der Spritz- 
gieBmasse sowie zu einer gewunschten Beeinflussung 
der Eigenschaften des Endproduktes. 25 

Aus dem Buch von Saechtling "Kunststoff Taschen- 
buch" 26. Auflage (1995), Carl Hanser Verlag Munchen 
Wien, Seite 581, ist die Verwendung kugelformiger Full- 
stoffe bekannt Diese verbessern u. a. den FluB der 
Fonnmassen bei deren Verarbeitung und in hoch gefull- 30 
ten Produkten das Schrumpfverhalten und die Formbe- 
standigkeit der Formteile. AuBerdem werden richtungs- 
abhangige Eigenschaften, wie sie etwa bei Glasfasern 
auftreten, weitgehend vermieden. Silikatische Hohlku- 
geln fuhren uberdies zu einer teilweise betrachtlichen 35 
Gewichtseinsparung sowie zu einer Verbesserung der 
Schlagzahigkeit des Formteiles. 

Versuche der Anmelderin haben allerdings gezeigt, 
daB beispielsweise bei Verwendung von Schnecken- 
SpritzgieBmaschinen und Extrudern zur Herstellung 40 
entsprechender Formteile bei direkter Zugabe von ei- 
nem aluminiumsilikatische Mikrohohlkugeln enthalten- 
den Fullstoff die Formteile haufig nicht die vorausge- 
sagten Eigenschaften aufwiesen. Untersuchungen der 
entsprechenden Formteile ergaben, daB es auf grund der 45 
hohen Scherbelastung zur Herstellung der SpritzgieB- 
masse in der SpritzgieBmaschine zur weitgehenden Zer- 
storung der relativ dQnnwandigen Hohlkugeln kommt- 
Dieses hat zur Folge, daB die entsprechenden Formteile 
die mit Verwendung der Hohlkugeln an sich verbun- 50 
denen Vorteile (geringes Gewicht, hohe Formbestan- 
digkeit, richtungsunabhangige Eigenschaften etc.) nicht 
besitzen. Die Untersuchungen haben ferner ergeben, 
daB eine weitgehende Zerstorung der Hohlkugeln bei 
der Bearbeitung in der SpritzgieBmaschine nicht nur bei 55 
den relativ empfindlichen, aus Gias bestehenden Mikro- 
hohlkugeln, sondern auch bei den stabileren Alumi- 
niumsilicat Mikrohohlkugeln (keramischen Hohlkugeln; 
im folgenden auch als Mikro-ASHK bezeichne t) eintritt 

Ferner hat sich gezeigt, daB sich bei der direkten Zu- 60 
gabe von Mikro-ASHK als Fullmittel bei der Herstel- 
lung von Formteilen eine sehr inhomogene Hohlkugel- 
verteilung in dem f ertigen Formteil ergibt 

Soweit der Anmelderin bekannt, werden in der Praxis 
aus aluminiumselicatischen Hohlkugeln bestehende 65 
Fullstoffe in der Regel lediglich in Systemen eingesetzt, 
die eine scherfreie Verarbeitung, etwa durch Mischen 
unter Ruhren, garantieren. Sie werden daher bevorzugt 
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als Fullstoffe in Klebern, Lacken, Pasten (Plastisolen) 
etc. verwendet 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein ther- 
moplastisch verarbeitbares Polymer-Compound zur 
Herstellung von Formteilen mit einem in weiten Gren- 
zen variierbaren Anteil unzerstorter aluminiumsilicati- 
scher Mikrohohlkugeln als Fullstoff anzugeben. Ferner 
soli ein Verfahren zur Herstellung des Polymer-Com- 
pounds sowie eine Verwendung des Polymer-Com- 
pounds angegeben werden. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB hinsichtlich des 
Polymer-Compounds durch die Merkmale des kenn- 
zeichnenden Teils des Anspruchs 1, hinsichtlich des Ver- 
fahrens zur Herstellung des Polymer-Compounds durch 
die Merkmale des kennzeichnenden TeOs des An- 
spruchs 11 und hinsichtlich der Verwendung des Poly- 
mer-Compounds durch die Merkmale des Anspruchs 15 
gelost Weitere, besonders vorteilhafte Ausgestaltungen 
der Erfindung off enbaren die Unteranspruche. 

Die Erfindung beruht im wesentlichen auf dem Ge- 
danken, das relativ empfindliche hohlkugelf ormige Full- 
material nicht direkt zur Herstellung des jeweiligen 
Formteiles einzusetzen, sondern das Fullmaterial mit 
mindestens einem Basispolymer zunachst in einem sepa- 
raten AufbereitungsprozeB zu einem die Hohlkugeln 
enthaltenden Polymer-Compound zu verarbeiten und 
erst anschlieBend dieses die Hohlkugeln enthaltende 
Polymer-Compound zur Fertigung der Formteile zu 
verwenden. 

Dabei erf olgt die Herstellung des die Hohlkugeln ent- 
haltenden Compounds derart, daB ein moglichst gerin- 
ger Anteil der Hohlkugeln beim Mischen, Kneten, Ex- 
trudieren und Granulieren zerstort wird. Die entspre- 
chende Anlage ist also primar auf die Herstellung des 
die Hohlkugeln enthaltenden Compounds ausgelegt 
Dabei ist insbesondere bei einer Herstellung mittels ei- 
nes Extruders darauf zu achten, daB das jeweils verwen- 
dete Polymer moglichst schnell seinen Schmelzpunkt 
erreicht, damit die einzelnen Hohlkugeln sich bei Dre- 
hung der Extruderschnecke relativ frei bewegen konnen 
und nicht zerstort werden. Die Eintragung der Hohlku- 
geln bzw. einer Vormischung aus der Beschickungsanla- 
ge in die Compoundieranlage (Extruder) erfolgt bevor- 
zugt uber eine Sehenbeschickung in die Polymer- 
schmelze. 

Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn zur besse- 
ren Anbindung der Mikro-ASHK an das Basispolymer 
das Mikro-ASHK mit einer Silanschlichte beschichtet 
wird. Die Beschichtung kann auch mit Haftvermitti^0k 
(CompatibilizernX wie maleinsaure- oder acrylsauremo- 
difizierte Polymeren und Ethylen-Vinylacetat Copoly- 
meren und/oder Produkten mit gleicher oder ahnlicher 
Wirkung, erf olgen. 

Die Weiterverarbeitung des Compoundgranulates er- 
folgt in an sich bekannter Weise in einer entsprechen- 
den Anlage, die jeweils auf das herzustellende Formteil 
ausgelegt ist. Im Faile der Herstellung von Formteilen 
durch SpritzgieBen wird also z. B. die Schnecke sowie 
die Heizung der SpritzgieBmaschine speziell auf das 
herzustellende Formteil abgestimmt 

Oberraschenderweise hat sich nun gezeigt, daB bei 
einem derartigen zweistufigen verfahrensablauf die An- 
zahl der zerstorten Hohlkugeln in dem f ertigen Formteil 
wesentlich geringer ist, als wenn die Hohlkugeln der fur 
die Herstellung des Formteiles erforderlichen Anlage 
direkt hinzugegeben worden waren. AuBerdem ist oUe 
Verteilung der Hohlkugeln in dem Formteil wesentlich 
homogener. 



DE 196 14 022 CI 



Als zweckmaBig hat es sich erwiesen, wenn das mit 
dem Compound-Extruder hergestellte Material einen 
Fullstoffanteil von 5—80 Gew.-%, vorzugsweise einen 
Anteil von 10—60 Gew.-°/o, aluminiumsilicatischer Mi- 
krohohlkugein (Mikro-ASHK) besitzt. 

Als vorteilhaft hat es sich ferner erwiesen, wenn die 
Mikro-ASHK eine Schale besitzen, die aus 27—33 
Gew.-°/o AI2O3, 55 Gew.-% Si0 2 und maximal 4 Gew.-% 
Fe 2 0 3 besteht Die Hohlkugeln sollten eine Gasfiillung, 
bestehend aus Kohlendioxid und Stickstoff, aufweisen. 
Bei dem zur Herstellung des Compounds bendtigten 
Mikro-ASHK-Pulver sollte es sich urn ein freiflieBendes 
Pulver mit einer Dichte zwischen 0,4 und 1 g/cm 3 han- 
deln. 

Bei dem Fullstof f kann es sich auch urn eine Mischung 
zwischen den Mikro-ASHK und einem anderen Full- 
stof f, wie Talkum, Kreide, Schwerspat, Glimmer, Kohle- 
fasern, Glasfasem, Glaskugeln, naturlichen oder mine- 
ralischen Fasern, handeln. Dabei sollte allerdings der 
Fullstoffanteil der Mikro-ASHK mindestens 10 Gew.-°/o 
betragen. 

Hmsichtlich der KorngrdBenverteilung ist es yorteil- 
haft, wenn die Korndurchmesser moglichst klein sind. 
Sie sollten auf jeden Fall < 600 pjn sein. Da Materialien 
mit kleinem Korndurchmesser relativ teuer sind, wer- 
den in der Praxis zwischen einer technischen wun- 
schenswerten KorngrdBenverteilung von 5—85 ym und 
einer aus preislicher Sicht gunstigsten Verteilung 
5— 600 tun als KompromiB haufig KorngrdBenvertei- 
lung zwischen 5—300 und 5—500 ym verwendet 

Die beschriebenen Mikro-ASHK entstehen beim 
VerbrennungsprozeB in Kohlekraftwerken. Der ca. 1 
Gew.-°/o-tige Anteil an ASHK in der Flugasche wird 
abgetrennt und in separate KorngroBenbereiche (siehe 
oben) fraktioniert Die Gasfiillung der Hohlkugeln ist 
die Folge des spezieflen Verbrennungsprozesses. Die 
Mikro-ASHK sind im Handel erhaltlich. 

Bei den polymeren Bestandteilen des Compounds 
kann es sich urn Thermoplaste, thermoplastische Elasto- 
mere oder einer Kombination von Thermoplasten und 
thermoplastischen Elastomeren handeln. Als Thermo- 
plaste kommen insbesondere in Frage: ABS, ASA, Acry- 
late, PA, PC PE, PET, PEC, PMMA, PP, PPE, PPO, PS, 
PVC, SAN, sowie entsprechende Co- und Blockpolyme- 
re und Abkommlinge. Als thermoplastische Elastomere 
kommen in Betracht: TPE-O, TPE-S, TPE-E, TPE-A, 
TPE-U, TPE-V(TPV), z. B. PP/EPDM, SEPS, SEBS, SBS, 
SIS, S/B, NBR, EPM, EPDM. 

Ein Polymer-Compound, was sich besonders bewahrt 
hat, bestand aus 46 Gew.-% PP-Copolymer, 40 Gew.-% 
Mikro-ASHK, 10 Gew.-% Talkum, 2 Gew.-% Verarbei- 
tungshilfen und 2 Gew.-% Haftvermittler. 

Die Verwendung eines derartigen Materials ergab 
Formteile mit auBerordentlich guter Formstabilitat 
Wahrend bei einem entsprechenden Material, bei dem 
als Fullstoff nur Talkum verwendet wurde, diejenigen 
Bereiche des Formstuckes, welche eine dickere Wand- 
starke aufwiesen, sichtbare Einfallungen enthielten, 
konnten derartige Einfallungen bei dem erfindungsge- 
maBen Compound nicht f estgestellt werden. 

Desweiteren haben sich bei den erfmdungsgemaBen 
Materialien (Compounds) folgende Vorteile gegenuber 
vergleichbaren Materialien ohne Mikro-ASHK als Full- 
stoff gezeigt: 

— niedrige Warmekapazitat und damit verbunden 
eine Verkurzung der Zykluszeit zur Herstellung 
entsprechender Formteile. 
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— Gewichtsvorteile durch eine erhebliche Dichte- 
reduzierung. 

— Verbesserung des Langenausdehnungskoeffi- 
zienten. 

— Bessere Oberflachen der Formteile gegenuber 
Formteilen, bei denen herkommliche Full- bzw. 
Verstarkungsstoffe, wie z. B. bei Glasfasem, ver- 
wendet werden. 

— Gunstigere Mengen-und Volumenaquivalenzen 
gegenuber mineralischen Fullstoffen bzw. Glasfa- 
sem oder Glaskugeln. 

— Ausgepragtes strukturelles Bruchverhalten bei 
schockartiger StoBbelastung. 

— Verbesserung der Dammeigenschaften der ver- 
wendeten Basispoiymere. 

— Verbesserung des Brennverhaltens. 

— Gute FlieBfahigkeit auch bei hdheren Fullgra- 
den. 

— Gute Umweltvertraglichkeit und Recycelbar- 
keit 

— Ein gegenuber borsilicatischen Hohlkugeln 
deutlich verbessertes Preisleistungsverhaltnis. 



Weitere Einzelheiten imd Vorteile der Erfindung er- 
25 geben sich aus den folgenden anhand einer Figur erlau- 
terten Ausf uhrungsbeispielen. 

In der Figur ist mit 1 ein Compound-Extruder mit 
einem Beschickungsaufsatz 2 bezeichnet in den Be- 
schickungsaufsatz 2, der als Mischer ausgebildet sein 
30 kann, werden sowohl eine vorgegebene Menge eines 
thermoplastisch verarbeitbaren Basispolymers 3 (z.B. 
PP), eine vorgegebene Menge eines Mikro-ASHK ent- 
haltenden Fullstoffes 4 und weitere Zusatzstoffe 5 
(Haftvermittler, Warmestabilisator, Pigmente eta) ein- 
gegeben. In dem Extruder 1 werden die Stoffe 3—5 
gemischt, geknetet und erhitzt Der am Ausgang 6 des 
Extruders austretende Strang wird dann einem Granu- 
lator 7 zugefuhrt, der beispielsweise zylindrisches oder 
elliptisches Granulat 8 erzeugt AnschlieBend wird das 
Granulat 8 in einen Vorratsbehalter 9 geschuttet 

Nachfolgend sind drei Ausfuhrungsbeispiele mogli- 
cher Zusammensetzimgen des erfmdungsgemaBen 
Compounds wiedergegeben: 

45 l.Ausfuhrungsbeispiel 

PP-Copolymer: 60Gew.-% 

Fullstoff (Mikro-ASHK; 35 Gew.-% 
KorngrdBenverteilung: 5—500 jun) 
50 Zusatzstoffe 

— Haftvermittler 3 Gew.-% 

— Warmestabilisator eta 2 Gew.-% 



55 Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel erfolgte zunachst ein 
Vormischen des PP-Copolymers mit Verarbeitungsad- 
ditiven. AnschlieBend wurde die Vonnischung in die 
Compoundieranlage eingebracht und aufgeschmolzen. 
Die Zugabe einer aus ASHK und Haftvermittler beste- 

60 henden Vormischung erfolgte uber eine Seitenbeschik- 
kung in die Polymerschmelze. Dabei lag die Schmelz- 
temperatur im oberen Schmelzbereich des Polymers. 
Nach einer Homogenisierung wurde die Schmelze aus- 
getragert AnschlieBend erfolgte dann eine Granulie- 

65 rung des Compounds. 
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2. Ausfuhrungsbeispiel 

PP-Copolymer: 46Gew.-% 

1. Fullstoff (Mikro-ASHK; 40 Gew.-% 
KorngroBenverteilung : 5 — 500 pm) 

2. Fullstoff (Talkum) 10 Gew.-% 
Zusatzstoffe 

- Haftvermittler 2 Gew.-% 

— Warmestabilisator etc. 2 Gew.-% 



3. Ausfuhrungsbeispiel 

PP-EPDM: 60Gew.-% 

1. Fullstoff (Mikro-ASHK; 27 Gew.-% 

KorngroBenverteilung: 5— 500 um) 

Z Fullstoff (Talkum) 8Gew.-% 

Zusatzstoffe 

— Haftvermittler 3 Gew.-% 

— Warmestabilisator eta 2 Gew.-% 



Das in der vorstehenden Weise beschriebene Mikro- 
ASHK enthaltende Polymer-Compound kann nun in an 
sich bekannter Weise zur Herstellung eines Formteiles 
verarbeitet werden. In der Fig. ist dieses am Beispiel der 
Herstellung eines Formteiles mittels SpritzgieBens dar- 
gestellt 

Wie der Fig. zu entnehmen ist, wird hierzu das Com- 
poundgranulat 8 aus dem Vorratsbehalter 9 entnommen 
und fiber einen Beschickungsaufsatz 10 einer Spritz- 
gieBmaschine 11 zugefuhrt Die am Ausgang 12 der 
SpritzgieBmaschine 11 durch eine Duse 13 austretende 
SpritzgieBmasse wird in ein entsprecbendes SpritzgieB- 
werkzeug 14 eingespritzt Nach Abkuhlung des Werk- 
zeuges 14 wird dann das fertige Formstuck 15 ausgesto- 
Bea 

Die Erfindung ist selbstverstandlich nicht auf die vor- 
stebend beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele be- 
schrankt So kann das die Mikro-ASHK enthaltende 
Compound beispielsweise audi mittels Extrusions-, Pra- 
ge-, PreB- und Thermoformen so wie Tauch-, Spritz-, 
GieB- und Rotationsverfahren weiterverarbeitet wer- 
den. 

AuBerdem muB es sich bei den aus dem erfindungsge- 
maBen Compound hergestellten Formteilen nicht zwin- 
gend urn Automobilteile handeln. Vielmehr konnen aus 
diesem Material auch SpritzguB- und Extrusionsteile fur 
die Bau-, Mobel-, Elektroindustrie und den Anlagenbau 
gef ertigt werden. 

SchlieBlich braucht das entsprechende Formteil nicht 
ausschlieBlich aus dem Compound hergestellt werden, 
sondern kann auch einem oder mehreren mit dem Basis- 
polymer des Compounds vertraglichen Polymeren (als 
Batch) zugemischt werden. 



1 Compound-Extruder 

2 Beschickungsaufsatz 

3 Basispolymer 

4 Fullstoff, Mikro-ASHK 

5 Zusatzstoffe 

6 Ausgang 
7Granulator 

8 Granulat, Polymer-Compound 

9 Vorratsbehalter 



10 Beschickungsaufsatz 

11 SpritzgieBmaschine 

12 Ausgang 

13 Duse 

5 14 SpritzgieBwerkzeug 
15 Formteil 

Patentanspruche 

io 1. Thermoplastisch verarbeitbares Polymer-Com- 
pound zur Herstellung von Formteilen (15), da- 
durch gekennzeichnet, daB das Polymer-Com- 
pound (8) einen Fullstoff (4) mit 5—80 Gew.-% alu- 
miniumsUicatischen Mikrohohlkugeln (Mikro- 

15 ASHK) enthalt, wobei der jeweilige Korndurch- 
messer der Mikrohohlkugeln < 600 pin ist 
Z Thermoplastisch verarbeitbares Polymer-Com- 
pound nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Anteil des Fullstoffes zwischen 10 und 60 

20 Gew.-% des Polymer-Compounds und ausschlieB- 
lich aus Mikro-ASHK besteht 
3. Thermoplastisch verarbeitbares Polymer-Com- 
pound nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Fullstoff (4) aus Mikro-ASHK und einem 

25 anderen Fullstoff, wie Talkum, Kreide, Schwerspat, 
Glimmer, Kohlefasern, Glasf asern, Glaskugeln, or- 
ganische oder mineralische Fasern, besteht, und 
daB der Fullstoff anteil des Mikro-ASHK minde- 
stens 10 Gew.-% betragt 

30 4. Thermoplastisch verarbeitbares Polymer-Com- 
pound nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die KorngroBenverteilung der 
Mikro-ASHK zwischen 5 — 500 um liegt 

5. Thermoplastisch verarbeitbares Polymer-Com- 
as pound nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 

gekennzeichnet, daB die KorngroBenverteilung der 
Mikro-ASHK zwischen 5—300 um liegt 

6. Thermoplastisch verarbeitbares Polymer-Com- 
pound nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 

40 gekennzeichnet daB die KorngroBenverteilung der 
Mikro-ASHK zwischen 5— 85 um liegt 

7. Thermoplastisch verarbeitbares Polymer-Com- 
pound nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die polymeren Bestandteile 

45 des Compounds aus einem Thermoplast einem 
thermoplastischen Elastomer oder aus einer Kom- 
bination eines Thermoplastes und eines thermopla- 
stischen Elastomers besteht 

8. Thermoplastisch verarbeitbares Polymer-Com- 
50 pound nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 

gekennzeichnet, daB die einzelnen Mikro-ASHK 
eine Schale aus 27—33 Gew.-% AI2O3, 55—65 
Gew.-% Si0 2 und maximal 4 Gew.-«/o Fe^ besit- 
zen. 

55 9. Thermoplastisch verarbeitbares Polymer-Com- 
pound nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB einzelne Mikro-ASHK eine Gasfullung, beste- 
hend aus Kohlendioxid und Stickstoff , aufweisen. 
10. Thermoplastisch verarbeitbares Polymer-Com- 

60 pound nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Polymer-Compound (8) 
aus 46 Gew.-% PP-Copolymer, 40 Gew.-% Mikro 
ASHK, 10 Gew.-% Talkum, 2 Gew.-% Verarbei- 
tungshilfen und 2 Gew.-% Haftvermittler besteht 

65 11- Verfahren zur Herstellung eines Polymer-Com- 
pounds nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Polymer-Compound aus 
mindestens einem Basispolymer (3), dem Mikro- 
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ASHK enthaltenden Fullstoff (4) und eventuell er- 
forderlichen Zusatzstoffen (5) kontinuierlich oder 
diskontinuierlich mittek Vormischer, Kneter, Ex- 
truder und nachfolgender Granulierung als zylin- 
drisches oder elliptisches Granulat hergesteUt wird 5 

12. Verfahren nach Anspnicb 1 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mikro-ASHK vor dem Einbrin- 
gen in den Vormischer, Kneter und Extruder mit 
einer Silanschlichte vorbeschichtet werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 1 1, dadurch gekenn- to 
zeichnet, daB die Mikro-ASHK vor dem Einbrin- 
gen in den Vormischer, Kneter und Extruder mit 
einero Haftvermhtler (Compatibilizers), vorzugs- 
weise einem maleinsaure- oder acryls&uremodifi- 
zierten Polymer oder einem Ethylen-Vinylacetat 15 
Copolymers, beschichtet werden. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei dem die 
Mikro-ASHK enthaltenden Fullstoff um ein frei- 
flieBendes Puhrer mit einer Dichte zwischen 0,4 und 20 
1,0 g/cm 3 handelt 

15. Verwendung eines Polymer-Compounds (S) 
nach einem der AnsprCche 1 bis 10 zur Herstellung 
eines Formteiles (15). 

16. Verwendung nach Anspruch 15, dadurch ge- 25 
kennzeichnet, daB die Weiterverarbeitung des 
Polymer-Compounds (8) mittels SpritzgieBens, Ex- 
trusion, Prage-, PreB- und Thennoformen erf oigt 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 30 
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